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@ Verfahren zur Einbringung eines Edelmetalleinsatzes in eine Elektrodenspitze 

© Verfahren zur Einbringung eines Edelmetalleinsatzes in 
eine Elektrodenspitze, wobei in der Elektrodenspitze eine 
zylinderformige Bohrung (3) mit planem Bohrungsboden 

(4) ausgebildet wird, in der ein zylinderformiger Edelme- 
talleinsatz (5) auf dem planen Bohrungsboden (4) fixiert 
wird, wobei der Durchmesser (D) der Bohrung gegenuber 
dem Durchmesser des Edelmetalleinsatzes (D1) um so 
viel grower ist, daft ein Aufsetzen des Edelmetalleinsatzes 

(5) auf den Radien (R) der Mittelelektrodenbohrung (3) 
ausgeschlossen ist; daft man die Mitte I elektrodenspitze in 
eine Matrize einzieht und den Edelmetalleinsatz (5) durch 
Kaltumformung in der Elektrodenspitze fixiert, und daft 
man, bevorzugt in halber Bohrungstiefe, eine weitere, ra- 
dial einwirkende Schweiftung, vorzugsweise Laser- oder 
Elektrodenstrahlschweiftung, durchfuhrt. 



o 
o 

00 

m 

<M 
CM 

o 




BUNDESDRUCKEREI 10.03 103 520/273/1 



2 



DE 102 25 800 A 1 



l 

Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einbrin- 
gung eines Edelmetalleinsatzes in eine Elektrodenspitze. 
[0002] Mittelelektroden mit Edelmetalleinsatzen sind be- 5 
kannt, wobei jedoch Probleme beziiglich thermischer Waf- 
meleitung auftreten und wahrend des Motorbetriebes, bei- 
spielsweise durch HeiBgaskorrosion, bevorzugt in Spalten 
zwischen Edelmetalleinsatz und umgebender Elektrode, 
eine Ablosung des Edelmetalleinsatzes aus der Elektrode 10 
auftreten kann. 

[0003] Aufgabe der Erfindung es ist daher, ein Verfahren 
gemaB Oberbegriff des Anspruchs 1 zur Verfugung zu stel- 
len, durch das optimale thermische Warrneleitung gewahr- 
leistet und ein Ablosen des Edelmetalleinsatzes aus der 15 
Elektrodenspitze praktisch ausgeschlossen ist. Gleichzeitig 
sollen Ziindkerzen mit derart edelmetallarmierten Elektro- 
den zur Verfugung gestellt werden. 

[0004] Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird durch das 
Verfahren gemaB Anspruch 1 und die Ziindkerze gemaB An- 20 
spruch 8 gelost; weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der 
Erfindung ergeben sich aus den nachfolgenden Anspriichen 
2 bis 7. Die Erfindung wird anhand der beiliegenden Figuren 
naher erlautert. 

[0005] Hierbei zeigt 25 
[0006] Fig, 1 schematisch im Langsschnitt eine erfin- 
dungsgemaB hergestellte Mittelelektrode mit Edelmetallein- 
satz; 

[0007] Fig, 2 schematisch eine bevorzugte Verfahrensva- 
riante. 30 
[0008] GemaB Fig. 1 wird in einer Bohrung 3 in einer Mit- 
telektrode mit Elektrodenmantel 1, bevorzugt aus einer Nik- 
kellegierung, und mit einem gut warmeleitenden Kupfer- 
kern 2, ein Edelmetalleinsatz 5 gehaltert; der Bohrungsbo- 
den 4 ist plan ausgefiihrt, so daB zwischen diesem und der 35 
planen Auflageflache des Edelmetalleinsatzes 5 kein Spalt 
entsteht; Edelmetalleinsatz 5 und Bohrungsboden 4 sind 
durch WiderstandsschweiBen miteinander verbunden. Be- 
vorzugt betragt der Durchmesser der Mittelelektrode han- 
delsiiblicher Ziindkerzen etwa 2 bis 3 mm, wahrend der 40 
Durchmesser des Edelmetalleinsatzes etwa 0,6 bis 2,5 mm 
betragt. 

[0009] Die Elektrodenspitze ist anreduziert, wobei inner- 
halb der ringformigen Wand S der Edelmetalleinsatz 5 ange- 
ordnet ist. 45 
[0010] Der Durchmesser der Elektrode ist mit D2 und der 
des Edelmetalleinsatzes 5 mit Dl bezeichnet; der Durch- 
messer der anreduzierten Elektrodenspitze ist mit D3 be- 
zeichnet und ist bevorzugt etwa 0,15 mm kleiner als der 
Elektrodendurchmesser D2. 50 
[0011] Die Tiefe der Bohrung 3 ist mit L und die Hone des 
Edelmetalleinsatzes 5 mit LI bezeichnet. 
[0012] Auf halber Hohe der Bohrung 3 ist eine radiate 
SchweiBung 6 ausgefiihrt, bevorzugt durch Strahlungs- 
schweiBen. 55 
[0013] In Fig, 2 wird eine bevorzugte Verfahrensvariante 
gemaB Erfindung schematisch dargestellt. 
[0014] In der Teilfigur 2A wird dargestellt, wie in die zy- 
linderformige Bohrung in der Elektrodenspitze der Edelme- 
talleinsatz durch WiderstandsschweiBen eingebracht wird, 60 
wobei deutlich wird, daB der Bohrungsdurchmesser D ge- 
geniiber dem Durchmesser des Edelmetalleinsatzes Dl um 
so viel groBer ausgefiihrt ist, daB ein Aufsetzen des Edelme- 
talleinsatzes auf den Radien R der Mittelelektrodenbohrung 
ausgeschlossen ist, so daB eine plane Verbindung zwischen 65 
der Auflageflache des Edelmetalleinsatzes und dem Boh- 
rungsboden ermoglicht wird. Hierdurch wird eine sehr gute 
thermische Anbindung des Edelmetalleinsatzes an die Mit- 



telelektrode erreicht. Durch die unterschiedlichen Durch- 
messer entsteht ein ringformiger Spalt Z und eine Bohrungs- 
wand S. die Wandstarke S ist kleiner als der Durchmesser 
Dl des Edelmetalleinsatzes und liegt bevorzugt zwischen 
0,1 und 0,7 mm, insbesondere zwischen 0,25 bis 0,50 mm. 
[0015] Der Edelmetalleinsatz ist ublicherweise so dimen- 
sioniert, daB er etwa 0,2 bis 0,4 mm die Frontflache der Mit- 
telelektrode ubersteht; hierdurch wird insbesondere auch ein 
sicheres SchweiBen ermoglicht. 

[0016] Vorzugsweise besteht der Edelmetalleinsatz aus ei- 
ner Iridiumlegierung mit 90% Iridium, 5% Rhodium und 
5% Rhenium; als Oxidbildner wird 5% Rhodium in das Iri- 
dium legiert; zur Kompensierung der hierdurch bedingten 
Herabsetzung des Schmelzpunktes werden 5% Rhenium zu- 
legiert. 

[0017] GemaB Teilfigur 2B wird die Elektrodenspitze in 
eine Matrize eingezogen, wobei durch Kaltverformung der 
ringformige Spalt Z geschlossen und die Elektrodenspitze 
anreduziert wird. 

[0018] GemaB Teilfigur 2C wird radial etwa in halber 
Bohrungstiefe eine weitere SchweiBung, bevorzugt eine 
StrahlungsschweiBung durchgefiihrt, die wiederum als 
Punkt- oder NahtschweiBung oder als iiberlappende Schwei- 
Bung mit einer vorzugsweisen Eindringtiefe T von > 0,3 mm 
ausgefiihrt ist. 

[0019] Auf die erfindungsgemaBe Weise konnen Ziindker- 
zen hergestellt werden, deren Elektroden, insbesondere de- 
ren Mittelelektrode spaltfrei einen Edelmetalleinsatz haltert, 
wobei gute thermische Anbindung des Edelmetalleinsatzes 
5 und Kaltumformung des Edelmetalleinsatzes erzielt wird, 
wahrend Korrosionsschaden bis hin zur Ablosung des Edel- 
metalleinsatzes vermieden werden; eine zusatzliche Erho- 
hung der Lebensdauer solcher Ziindkerzen wird erreicht, 
wenn in der dargestellten Weise eine abbrandfeste Iridium- 
legierung in die Elektrodenspitze eingebracht wird. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Einbringung eines Edelmetalleinsat- 
zes in eine Elektrodenspitze, dad in ch gekennzeich- 

net, daB in der Elektrodenspitze eine zylinderformige 
Bohrung (3) mit planem Bohrungsboden (4) ausgebil- 
det wird, in der ein zylinderformiger Edelmetalleinsatz 
(5) auf dem planen Bohrungsboden (4) fixiert wird, 
wobei der Durchmesser (D) der Bohrung gegenuber 
dem Durchmesser des Edelmetalleinsatzes (Dl) um so 
viel groBer ist, daB ein Aufsetzen des Edelmetalleinsat- 
zes (5) auf den Radien (R) der Mittelelektrodenboh- 
rung (3) ausgeschlossen ist; daB man die Mittelelektro- 
denspitze in eine Matrize einzieht und den Edelmetall- 
einsatz (5) durch Kaltumformung in der Elektroden- 
spitze fixiert, und daB man, bevorzugt in halber Boh- 
rungstiefe, eine weitere, radial einwirkende Schwei- 
Bung, vorzugsweise Laser- oder Elektrodenstrahl- 
schweiBung, durchfiihrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Verhaltnis von Durchmesser zu Hohe des 
Edelmetalleinsatzes (5) 1 : 0,7 betragt. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Bohrungsdurch- 
messer um mindestens 0, 1 mm groBer als der des Edel- 
metalleinsatzes (Dl) ist. 

4. Verfahren nach mindestens einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB man die 
radiale SchweiBung als Punkt- oder NahtschweiBung 
oder als iiberlappende SchweiBung mit einer vorzugs- 
weisen Eindringtiefe (T) von > 0,3 mm ausgefiihrt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
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che, dadurch gekennzeichnet, daB die Wandstarke (5) 
kleiner als derDurchmesser (Dl) des Edelmetalleinsat- 
zes (5) ist und vorzugsweise 0,1 bis 0,7 mm, insbeson- 
dere 0,25 bis 0,50 mm betragt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 5 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Edelmetallein- 
satz (5) 0,2 bis 0,4 mm aus der Frontflache der Mittel- 
elektrode heraustritt. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB man einen Edelme- 10 
talleinsatz (5) aus einer Iridiumlegierung, bevorzugt 
aus 90% Iridium, 5% Rhodium und 5% Rhenium, ver- 
wendet. 

8. Zundkerze mit mindestens einer Elektrode mit 
Edelmetalleinsatz, gekennzeichnet durch die Einbrin- 15 
gung des Edelmetalleinsatzes nach einem Verfahren 
nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7. 
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